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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Homogenisie- 
ren, Mischen und/oder Granulieren von mindestens aus 
einer Stoffkomponente bestehenden Chemikalien - insbe- 
sondere Zusatzstoffen mittels eines mehrere Gehauseab- 
schnitte, mindestens einer Schnecke. einer Dusenanordnung 
und mindestens einer Schneidevorrichtung aufweteenden 
Extruders. 
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Bescfareibung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Horao- 
genisieren, Mischen und/oder Granulieren von rainde- 
stens aus einer Stoffkomponente bestehenden chemi- 5 
schen Stoffen mittels eines mehrere Gehauseabschnitte, 
mindestens einer Schnecke, einer Dusenanordnung und 
mindestens einer Schneidevorrichtung aufweisenden 
Extruders. 

Bei bestimrhten Granulaten von chemischen Stoffen, 10 
insbesondere Zusatzstoffen, ist eine hohe Produktions- 
rate erforderlich. Da diese chemischen Stoffe haufig aus 
Stoffkomponenten mit unterschiedlichsten physikali- 
schen Eigenschaften (Schmelzpunkt, Wassergehalt, 
Schmelzviskositat, Mischbarkeit, Adhasionseigenschaf- 15 
ten, etc.) bestehen, treten bei der Granulierung Schwie- 
rigkeiten auf, insbesondere wenn eine hohe Durchsatz- 
menge gefordert wird. Beispielsweise bilden sich im Ex- 
truder unerwunschte Ablagerungen, Verstopfungen der 
Dusen, die eine Granulierung erschweren oder nicht 20 
mehr ermoglichen. Daruberhinaus konnen die einzelnen 
Komponenten unterschiediiche Einziehverhalten auf- 
weisen- 

Aus der DE 38 32 006 Al ist ein Extruder zum Granu- 
lieren einer Formmasse und Verwendung eines solchen 25 
Extruders bekannt geworden. Der Extruder ermoglicht 
es, eine gleichmaBige Verteilung der zu verarbeitenden 
Formmasse uber den gesamten Querschnitt der Form- 
gebungsplatte zu schaffen. 

Eine Lochplatte zur Granulierung von Kunststoff- 30 
strangen ist in der DE 39 34 592 beschrieben. Die Loch- 
platte ist so gestaltet, daB Ablagerungen und damit ver- 
bundene Produktverunreinigungen verhindert werden 
sollen. 

In der DE 42 43 549 Al ist die Herstellung verdichte- 35 
ter, oberflachlich klebriger Granulate spwie die zur 
Durchfuhrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung 
offenbart Es sollen nach diesem Verfahren auch bei 
sehr hohen Durchsatzen und ohne Einschrankung des 
Rezepturspektrums Anbackungen und Anhaftungen 40 
der Granulate an der Innenwand des Granulierschach- 
tes vermieden werden. 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung der o.g. Art vorzuschlagen, welche bei 
moglichst hoher Durchsatzrate einerseits eine optimale 45 
Homogenisierung und Mischung der Extrudermasse 
und andererseits eine gleichmaBige Granulierung mit 
den gewQnschten Eigenschaften der Granulate ermogli- 
chen. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, 50 
daB der Extruder mindestens eine Offnung zum Dosie- 
ren aufweist, daB die Extrudergehause- und/oder die 
einzelnen Dusenabschnitte thermisch entkoppelt und 
getrennt voneinander heiz- und/oder kuhlbar sind. 

Aufgrund der Tatsachc, daB die verschiedcnen Aus- 55 
gangsstoffe unterschiediiche Temperatureigenschaften 
besitzen, ist es erforderlich uber den ganzen Extruder- 
prozeB ein bestimmtes Temperaturprofil einzustellen. 
Hierbei konnen hohe Temperatursprunge erforderlich 
sein, welche dann durch die thermischen Entkopplungen 60 
und die Moglichkeit des Heizens und/oder Kuhlens der 
einzelnen Extrudergehauseabschnitte erreicht werden. 
Oftmals wird zu Beginn des Extruderprozesses mit einer 
hohen Temperatur und am Extruderausgang mit einer 
niedrigen Temperatur gefahren. Ebenso kann eine be- 65 
stimmte Schneckenkonfiguration zu einem guten Er- 

gebnis beitragen. 

Um eine gleichmaBige Verteilung der Extrudermasse 



zu erreichen, ist der Extruderstrang vor Fintritt in die 
Dusenanordnung ringformig ausgebildet, wobei der 
Durchmesser des ringformigen Su-anges zur Dusenan- 
ordnung hin zunimmt. Hierbei herrscht vor den Dusen 
eine gleichmaBige Druckverteilung. 

Weiterhin ist es erfindungsgemaB vorgesehen, insbe- 
sondere bei Stranggranulierung exzentrische Dusen zu 
verwenden. 

In vorteilhafter Weise kann der in einzelne Dusen- 
strange aufgeteilte Extruderstrang mittels einer unmit- 
telbar hinter der Dusenanordnung oder einer abseits 
vom Extruder angeordneten Schneidevorrichtung zer- 
teilt werden. 

Weitere bevorzugte Merkmale und Kombinationen 
davon ergeben sich aus den Unteranspriichen und der 
nachfolgenden Figurenbeschreibung. 

Ausfuhrungsbeispiele sind im folgenden anhand von 
Zeichnungen dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung des Extruder- 
prozesses, 

Fig. 2 eine schematische Darstellung des Extruder- 
aufbaues, 

Fig. 3 eine Dusenanordnung, 
Fig. 4 eine Schnittdarstellung A-A der Fig. 3, 
Fig. 5 einen Duseneinsatz, 

Fig. 6 eine Schnittdarstellung des Oberganges von 
Extruderausgang zur Dusenanordnung, 
Fig. 7 eine weitere Dusenanordnung, 
Fig. 8 eine Messeranordnung der Schneidevorrich- 
tung, 

Fig. 9 eine Schnittdarstellung der Schneidevorrich- 
tung. 

Die Fig. 1 zeigt ein Beispiel einer schematischen Dar- 
stellung des erfindungsgemaBen Extruderprozesses. Die 
Ausgangsstoffe werden von den Vorratsbehaltern 1 und 
2 in Zufuhreinrichtungen 3 und 4 eingebracht. Je nach 
den Ausgangsstoffen werden diese in mindestens einem 
Mischer 5 vorgemischt oder direkt in die Dosiereinrich- 
tungen 6 und 7 eingegeben. Sollte zur besseren ProzeB- 
fuhrung weitere Komponenten erforderlich sein, kon- 
nen diese beispielsweise uber eine weitere Dosierein- 
richtung 8 in den ProzeB eingefuhrt werden. 

Der Extruder 9 mit dem Antrieb 10 und dem Getriebe 
11 besteht aus mehreren Extrudergehauseabschnitten 
1Z Zur Eindosierung sind in einzelnen Extrudergehau- 
seabschnitten 12 Offnungen 13 und 14 zur Eindosierung 
vorgesehen. Am Extruderausgang ist eine Dusenanord- 
nung 15 vorgesehen, hinter der sich eine Schneidevor- 
richtung 16 befindeL Das frisch granulierte Endprodukt 
gelangt anschlieBend zur Kuhlung und Trocknung mit- 
tels eines Ventilators 18 auf ein Transportband 17. Zur 
weiteren Trocknung kann das Extrudat uber eine For- 
dereinrichtung 19 einen Entstaubungsfiher oder Zyklon 
20 in einen Trockner 21 mit anschlieBendem Austrag 22 
geleitet werden. 

In Fig. 2 ist eine mogliche Extruderstrecke darge- 
stellt Der Extruder 9 besteht hier aus zwolf Extruderge- 
hauseabschnitten 12, welche durch scheibenformige Iso- 
latoren 24 voneinander getrennt sind. Durch diese ther- 
mische Entkopplung ist es moglich ein genau definiertes 
Temperaturprofil einzustellen. Besonders vorteilhaft ist 
es zu Beginn des Extruderprozesses mit einer hohen 
Temperatur zu beginnen und am Extruderausgang mit 
einer tiefen Temperatur zu fahren. Typischenweise lie- 
gen die Anfangstemperaturen des Gehauses von 15°C 
bis 250 °C, vorzugsweise von 100°C bis 200°C4ind die 
Temperatur am letzten Gehauseabschnitt von -30°C 
bis 220° C, vorzugsweise von 20° C bis 150°C Es ist aber 
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auch ein beliebiges, produktabhangiges Temperatur- 
profil denkbar. Die Offnungen 13 und 14 dienen zu einer 
gegebenenfalls gewiinschten gestaffelten Eindosierung 
verschiedener Stoffkomponenten. Weiterhin ist in min- 
destens einem Extrudergehauseabschnitt ein AjischluB 
23 fur eine Vakuumpumpe vorgesehen, um uberschussi- 
ge Feuchtigkeitzu entziehen. 

Die Fig. 3 und 4 zeigen eine mogliche Dusenanord- 
nung 15, wobei die Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie 
A-A der Fig. 3 darstellt Die Diisenanordnung 15 weist 
eine Diisenpiatte 25 mit einer Abdeckplatte 36 auf, wel- 
che mittels der Schrauben 26 arri letzten Gehauseab- 
schnitt 43 gegebenenfalls iiber Zwischenstiicke 44 und 
47 und durch Zentrierungen 27 befestigt ist (siehe 
Fig. 6). In der Diisenpiatte 25 sind auf zur Mitte 87 der 
Diisenpiatte 25 konzentrischen Kreisen 28, 28' und 28" 
Bohrungen 35 fur die Dusen 29 angeordnet, wobei der 
Mittelbereich 95 der Dusenplatte 25 geschlossen ist, so 
daB sich die Diisenkreise 28, 28' und 28" moglichst weit 
im auBeren Umfangsbereich 94 der Dusenplatte 25 be- 
finden. Der Durchmesser 96 des auBeren Diisenkreises 
28 ist hier groBer als der Durchmesser 97 des freien 
Querschnittes am Extruderausgang (siehe Fig. 6). Wei- 
terhin ist vorgesehen die Dusen 29 zu kuhlen und/oder 
zu heizen. Hierfur sind beidseitig der Bohrungen 35 fur 
die Dusen 29 KOhl- und Heizkanale 30 ausgebildet Die 
Kanale 30 bilden zusammen mit den Zu- und Ablauflei- 
tungen 31, 32, 33 und 34 zwei Kreislaufe 88 und 89. Mit 
dieser Abordnung ist eine optimale Temperaturvertei- 
lung auf der Dusenplatte gewahrleistet. 

Die eigentliche Diise 29 zeigt in einem Schnitt die 
Fig. 5. Die Formgebung der Duse bezweckt daB nur die 
Oberflache der Dusenlocher 38 und 41 gekuhlt oder 
geheizt wird und nicht der ganze Dusenkorper. Die Dii- 
se 29 ist an der AuBenflache 37 zyiindrisch mit einer 
stufenforrnigen Verengung 40 geformt. Am Obergang 
zur Verengung 40 ist eine Abschragung 39 angebracht. 
Der Duseneingang 42 ist an der Innenflache 38 trichter- 
formig ausgebildet und der Diisenausgang 41 zyiin- 
drisch. Bei dem Verfahren ist die Einstellung der Diisen- 
temperatur von erheblicher Bedeutung. Sie betragt 
120°C bis210°C,vorzugsweise 180°C bis 200°C 

Die Fig. 6 zeigt den Obergang vom Extruder 9 zur 
Diisenanordnung 15 Zwischen der Diisenanordnung 15 
und dem letzten Extrudergehauseabschnitt 43 befindet 
sich ein Ausgleichsstuck 44 und ein Zwischenstuck 47. 
Die beiden Extruderschnecken 45 und 46 sind angedeu- 
tet. Das Zwischenstuck 47 weist zwei trichterformige 
Bereiche 51 und 52 auf, wobei der Bereich 51 mit seinem 
groBeren Querschnitt zum Extruder und der Bereich 52 
mit seinem groBeren Querschnitt zur Diisenanordnung 
weist. Der maxirnale Durchmesser der Offnung 49 des 
Bereiches 5t ist gleich groB wie der Durchmesser 97 des 
freien Extruderquerschnittes 48. Der maximale Durch- 
messer der Offnung 50 des Bereiches 52 ist gleich groB 55 2 Vorratsbehaher 
wie der Durchmesser 96 des auBeren Diisenkreises 28, 3 Zufuhreinrichtung 
der wiederum groBer ist als der Durchmesser 97 des 4 Zufuhreinrichtung 
freien Extruderquerschnittes 48. Im Mittelbereich 95 5 Mischer 
der Diisenanordnung 15 und im Bereich 52 ist ein Stau- 6 Dosiereinrichtung 
korper 53 angebracht. Der Staukorper 53 in Verbindung 60 7 Dosiereinrichtung 



Bereiches 51, so gewahlt, daB sich auf alien Dusen 29 ein 
gleicher Druck einstelk Alle Bauteile 43, 44, 47, 53, und 
15 konnen voneinander thermisch entkoppelt sein. In 
der Fig. 6 sind scheibenformige Isolatoren 56 und 56' 
zwischen der Diisenanordnung 15 und dem Zwischen- 
stuck 47 und zwischen der Diisenanordnung 15 und dem 
Staukorper 53 gezeigt. Ferner kann das Zwischenstuck 
47 mittels eines Kreislaufes aus der Zu- 57, Ableitung 58 
und Kanal 59 gekuhlt oder geheizt werden. 

Eine weitere Diisenanordnung 86 zeigt die Fig. 7. Sie 
besteht aus zwei Dusenplatten 61 und 62, die wiederum 
durch einen scheibenformigen Isolator 60 thermisch 
entkoppelt werden kdnnen. Auch sind in beiden Dusen- 
platten Kanale 71, 72, 73 und 74 und Leitungen 63, 64, 65, 
66, 67, 68, 69 und 70 fur Kreislaufe 90, 91, 92 und 93 zur 
Heizung oder Kuhlung vorgesehen. In Dusenbohrun- 
gen 75 sind die Duseneinsatze 76 gezeigt. Die zum Ex- 
truder weisende Dusenplatte 61 weist zylindrische Boh- 
rungen 77 auf. Diese Diisenanordnung 86 dient insbe- 
20 sondere dazu, ein am Extruderausgang fast flussiges 
Produkt hinter der Diisenanordnung granulierfahig zu 
machen. 

Die Fig. 8 und 9 zeigen die Schneidevorrichtung 16. 
Sie weist einen Messerkopf 79, Messerhalter 80 und 
25 Messerklingen 81 auf. Die Messerhalter 80 werden bei- 
spielsweise mittels Schrauben 83 am Messerkopf gehal- 
ten, die wiederum die Messerklingen 81 mit Schrauben 
84 tragen. Die Messer konnen strahlenfdrmig radial 
nach auBen weisen. Oder sie bilden, wie in der Figur 
dargestelit mit den gedachten Radien 82 einen bestimm- 
ten Winkel 99, wobei der Winkel 99 so gewahlt ist, daB 
sich eine optimale Anzahl von Messern ergibt Im Mes- 
serkopf 79 konnen Mittel zur Heizung und Kuhlung 
vorhanden sein. Dies kann induktiv, durch Anblasen, 
durch Kreislaufe mittels Kuhl- oder Heizmedien oder 
durch Heizpatronen 85 geschehen. 

Weiterhin kann am Extruderausgang eine Spriihvor- 
richtung vorgesehen sein, die das austretende heiBe 
Produkt mit Wasser bespruht, wobei die Verdamp- 
fungswarme zur Abkuhlung des Produktes ausgenutzt 
wird Die Spriihvorrichtung ist in der Zeichnung nicht 
dargestelit 

Die mit der Erfindung verbundenen Vorteile Iiegen 
insbesondere darin, Extrudermassen aus klebrigen, 
klumpenbildenden Ausgangsprodukten zu homogeni- 
sieren, mischen und granulierfahig zumachen, wobei die 
Granulate moglichst gleichmaBig ausgebildet sind Das 
Verfahren eignet sich insbesondere bei Mehrkompo- 
nentenstoffen mit unterschiedlichsten physikalischen Ei- 
genschaften. 
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Bezugszeichenliste 
1 Vorratsbehaher 



mit dem Zwischenstuck 47 erzeugt eine ringformige 
Offnung 54. Dieser ringformige, Widerstand bildende 
DurchlaB 55 sorgt fur eine gleichmaBige Verteilung der 
Extrudermasse am Umfang der Diisenanordnung 15. 
Die Konturen der trichterformige n Bereiche ist entspre- 
chend den Stromlinien der Extrudermasse ausgebildet, 
um Totzonen in Ecken zu vermeiden. Dariiberhinaus ist 
die Geometrie des Zwischenstuckes, insbesondere des 
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8 Dosiereinrichtung 

9 Extruder 
lOAntrieb 

11 Getriebe 

12 Extrudergehauseabschnitte 

13 Offnungen 

14 Offnungen 

15 Diisenanordnung 
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16 Schneidevorrichtung 
17Transportband 

18 Ventilator 

19 Fordereinrichtung 

20 Filter 

21 Trocknung 

22 Austrag 

23 AnschluB fur Vakuumpumpe 

24 Isolatoren 

25 Dusenplatte 

26 Schrauben 

27 Zentrierungen 

28, 28', 28" Dusenkreise 

29 Dusen 

30 Kuhl- oder Heizkanale 

31 Leitung 

32 Leitung 

33 Leitung 

34 Leitung 

35 Bohrungen 
36Abdeckplatte 
37AuBenflache 

38 Innenflache 

39 Abschragung 

40 Verengung 

41 Dusenausgang 

42 Duseneingang 

43 Extrudergehauseabschnitt 

44 Ausgleichsstuck 

45 Extruderschnecke 

46 Extruderschnecke 

47 Zwischensruck 

48 freier Extruderquerschnitt 

49 freier Querschnitt 

50 freier Querschnitt 

51 trichterformiger Bereich 

52 trichterformiger Bereich 

53 Staukorper 
540ffnung 

55 ringformiger DurchlaB 
56,56' Isolator 

57 Leitung 

58 Leitung 

59 Kanal 

60 Isolator 

61 Dusenplatte 

62 Dusenplatte 

63 Leitung 

64 Leitung 

65 Leitung 

66 Leitung 

67 Leitung 

68 Leitung 

69 Leitung 

70 Leitung 

71 Kanale 

72 Kanale 

73 Kanale 

74 Kanale 

75 Dusenbohrung 

76 Duseneinsatz 

77 Bohrung 

79 Messerkopf 

80 Messerhalter 

81 Messerklinge 

82 Radius 

83 Schrauben 

84 Schrauben 



85 Heizpatronen 

86 Dusenanordnung 

87 Extruderachse, Mitte 

88 Kreislauf 
5 89 Kreislauf 

90 Kreislauf 

91 Kreislauf 

92 Kreislauf 

93 Kreislauf 

io 94 Umfangsbereich 

95 Mittelbereich 

96 Durchmesserdes auBeren Dusenkreises 

97 Durchmesserdes freien Extruderquerschnittes 
99 Winke! 

15 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Homogenisieren, Mischen und/ 
oder Granulieren von mindestens aus einer Stoff- 

20 komponente bestehenden chemischen Stoffe mit- 
tels eines mehrere Gehauseabschnitte, mindestens 
einer Schnecke, einer Dtisenanordnung und minde- 
stens einer Schneidevorrichtung aufweisenden Ex- 
truders dadurch gekennzeichnet, daB der Extru- 

25 der (9) mindestens eine Offnung (13, 14) zum Dosie- 
ren aufweist, daB die Extrudergehause- undToder 
Dusenabschnitte (12, 43, 25, 36, 44, 47) thermisch 
entkoppelt und getrennt voneinander heiz- und/ 
oder kiihlbar sind. 

30 2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Extruderschnecke(n) (45, 46) ent- 
sprechend den Extrudergehauseabschnitten(12,43) 
thermisch entkoppelt sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
35 gekennzeichnet, daB mindestens ein Gehauseab- 

schnitt (12, 43) des Extruders (9) evakuierbar ist 

4. Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprii- 
che 1, 2 oder 3 dadurch gekennzeichnet, daB die 
Dusenanordnung (15, 86) mehrere in Bohrungen 

40 (35, 75) angeordnete Dusen (29, 76) aufweist, wobei 
die einzelnen Bohrungen (35, 75) auf mindestens 
einem zur Extruderachse (86) konzentrischen Kreis 
(28, 28', 28") vorgesehen sind. 

5. Vorrichtung nach mindestens einem der vorheri- 
45 gen Vorrichtungsanspruche dadurch gekennzeich- 
net, daB die Innenflachen (38) der Dusen (29, 76) im 
wesentlichen trichterformig und die AuBenflachen 
(37) im wesentJichen zylindrisch sind. 

6. Vorrichtung nach mindestens einem der vorheri- 
50 gen Vorrichtungsanspruche dadurch gekennzeich- 
net, daB die Dusenanordnung (15, 86) Mittel zur 
Heizung und/oder Kuhlung der Dusen (29, 76) auf- 
weist 

7. Vorrichtung nach mindestens einem der vorheri- 
55 gen Vorrichtungsanspruche dadurch gekennzeich- 
net, daB beidseitig der um die Extruderachse (86) 
auf konzentrischen Kreisen (28, 28', 28") angeord- 
neten Dusen (29, 76) Heiz-/Kuhlmittel fuhrende 
Kanale (30, 71) vorgesehen und zur Bildung minde- 

60 stens eines Kreislauf es (88, 89, 90, 91, 92, 93) ent- 
sprechend verbunden sind. 

8. Vorrichtung nach mindestens einem der vorheri- 
gen Vorrichtungsanspruche dadurch gekennzeich- 
net, daB die Dusenanordnung (15, 86) vom letzten 

65 Extrudergehauseabschnitt (43) thermisch entkop- 
pelt ist. 

9. Vorrichtung nach mindestens einem der vorheri- 
gen Vorrichtungsanspruche dadurch gekennzeich- 



DE 196 38 994 Al 

7 



8 



net, daB die Dusenanordnung (15, 86) nur im Um- 
fangsbereich (94) auf zur Extruderachse (87) kon- 
zentrischen Kreisen (28. 28', 28") angeordnete Du- 
sen (29, 76) aufweist wobei im Miuelbereich (95) 
der Dusenanordnung (15. 86) ein zum Extruder (9) 5 
gerichteter Staukorper (53) vorgesehen ist. 
;0. Vorrichtung nach mindestens einem der vorhe- 
rigen Vorrichtungsanspriiche dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Staukorper (53) von der Dusenan- 
ordnung (15,86) thermisch entkoppelt ist 10 

11. Vorrichtung nach mindestens einem der vorhe- 
rigen VorrichtungsansprQche dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Durchmesser (96) des auBeren 
Dusenkreises (28) groBer als der Durchmesser (97) 
des freien Querschnittes (48) des letzten Extruder- is 
gehauseabschnittes (43) ist. 

12. Vorrichtung nach mindestens einem der vorhe- 
rigen Vorrichtungsanspriiche dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen dem Extruderausgang (43) 
und der Dusenanordnung (15, 86) ein Zwischen- 20 
stuck (47) angeordnet ist, dessen freier Querschnitt 
(49) vom freien Querschnitt (48) des Extruderaus- 
gangs (43) zunachst abnimmt und dann wieder bis 
zurn groBten freien Querschnitt (50) der Dusenan- 
ordnung (15, 86) zunimmt, so daB sich nahezu zwei 25 
trichterfdrrnige Bereiche (51, 52) ergeben, wobei in 
dern zur Dusenanordnung (15, 86) weisenden Be- 
reich (52) der Staukorper (53) vorgesehen ist und 
der Staukorper (53) mit der engsten Offnung (54) 
des Zwischenstuckes (47) eincn ringformigen 30 
DurchlaB (55) fur die Extrudermasse bildet 

13. Vorrichtung nach mindestens einem der vorhe- 
rigen Vorrichtungsanspriiche dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dusenanordnung (15, 86) zwei 
thermisch entkoppelte Dusenplatten (61, 62) auf- 35 
weist, wobei beide Dusenplatten heiz- und/oder 
kiihlbar sind 

14. Vorrichtung nach mindestens einem der vorhe- 
rigen VorrichtungsansprQche dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Schneidevorrichtung (16) einen 40 
Messerkopf (79), mindestens einen Messerhalter 

(80) mit einer Messerkiinge (81) aufweist, wobei die 
einzelnen Messerhalter (80) mit den Messerklingen 

(81) am Umfang des Messerkopfes (79) angeordnet 
sind und in Richtung oder unter einem bestimmten 45 
Winkel (99) zum Radius (82) des Messerkopfes (79) 
strahlenfdrmig nach auBen weisen. 

15. Vorrichtung nach mindestens einem der vorhe- 
rigen Vorrichtungsanspriiche dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Messerhalter (80) und/oder Mes- 50 
serklingen (81) Mittel zur Heizung und/oder Kuh- 
lung aufweisen. 
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